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Abstract of EP0207071 

The invention relates to a machine knife and a 
process for producing a machine knife, especially 
for the cutting, paring or the like of wood, paper 
or the like, with a knife body (1) having a cutter 
part (3), especially of high-speed steel, which is 
connected metallically to the knife body (1), 
indirectly or directly, with a fastening region (5) 
serving for installation in a machine, and, if 
appropriate, with recesses, bores (7) or the like, 
the knife body (1 ) consisting of at least three 
parts metallically connected indirectly or directly, 
the cutter part (3) being connected metallically to 
a carrier body (2), especially directly, for example 
by hot rolling, forging or the like, and the carrier 
body also being welded to at least one fastening 
region part (5). 
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© Maschlnenmesser und Verfahren zur Herstellung desselben. 

© Die Erfindung betrifft etn Maschinenmesser 
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Ma- 
schinenmessers, insbesondere zum Schneiden, 
Schalen od. dgl. von Holz, Papier od. dgl. mit einem 
Messerkorper (1), welcher einen Schneidentefl (3), 
insbesondere mit Schnellstahl aufweist, der mit dem 
Messerkorper (1) mittel-bzw. unmittelbar metallisch 
verbunden ist, mit einem Befestigungsbereich (5), 
welcher zur Aufnahme in einer Maschine dient, und 
gegebenenfalls Ausnehmungen, Bohrungen (7) od. 
dgl. aufweist, wobei der Messerkorper (1) aus zu- 
mindest drei mittel-bzw. unmittelbar metallisch ver- 
bundenen Teilen besteht. wobei der Schneidenteil 
(3) mit einem TragerkSrper (2) metallisch verbunden, p j g, 2 
^insbesondere direkt, z.B. durch Warmwalzen, Sch- ^* 
^mieden od. dgl. verbunden ist, und der Tragerkorper 
weiters mit zumindest einem Befestigungsbereich- 
steil (5) verschweiflt ist. 
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Maschinenmesser und Verfahren zur Hersteilung desselben 



Die Erfindung betrifft ein Maschinenmesser, in- 
sbesondere zum Schneiden und Schaien von Holz, 
Papier od. dgl., sowie ein Verfahren zur Hersteilung 
desselben. 

Maschinenmesser, welche zur Bearbeitung von 
Holz, Papier, Pappe und dgl. dienen, also Substan- 
zen, die sowohl einen fasrigen organischen Anteil 
aufweisen, als auch anorganische Stoffe, z.B. 
Fullstoffe wie Titanoxid, mineralische Einlagerun- 
gen und dgl., unterliegen gerade, wenn sie bei 
Hochleistungsmaschinen etngesetzt werden, einer 
extremen Beanspruchung. Dieser extremen Beans* 
pruchung und zwar sowohl des Messerkorpers als 
auch der Schneide kann besonders gOnstig 
dadurch Rechnung getragen werden, 6aB der Mes- 
serkorper aus einem anderen Werkstoff aufgebaut 
ist, als die Schneide selbst So ist es beispieis- 
weise bekannt, die Messerschneide aus Schnell- 
stahi auszubilden, also einem Stahl, welcher einen 
hoheh Anteil an relativ seltenen Legierungseleme- 
nten, z.B. Wolfram, aufweist, welcher ursprunglich 
zur Bearbeitung von Stahl und dgl. entwickelt wur- 
de. Bei derartigen Maschinenmessem ist es nun 
erforderlich, daJ3 diese Maschinenmesser, nachdem 
eine Plattierung bzw. eine teilweise Plattierung des 
Messerkorpers durchgefOhrt wurde, welche bei- 
spielsweise durch Walzen, Schmieden, Auftrags- 
schweiBen od. dgl. durchgefOhrt werden kann, ein- 
er Warmebehandlung zugefuhrt werden. Diese 
Warmebehandlung, die dazu dient, die Harte des 
Messers einzustellen, fDhrt zu Gestalt- 
veranderungen, die im allgemeinen als Verziehen 
bekannt sind. Da nun gerade beim Schaien von 
Holz, z.B. von Fumieren, oder beim Schneiden von 
Papier, eine hohe Anforderung an die Genauigkeit 
gestellt wird, mufi eine derartige Richtarbeit extrem 
genau durchgefQhrt werden, urn das erwunschte 
Ergebnis zu erhalten. 

Die vorliegende Erfindung hat sich zum Ziel 
gesetzt, ein Maschinenmesser sowie ein Verfahren 
zur Hersteilung desselben zu schaffen, das bei 
einem geringsten Materialaufwand die erforderli- 
chen Standzeiten aufweist, welches im Laufe sei- 
nes Herstellungsverfahrens nur geringer Richtarbeit 
unterworfen werden mui3. Weiters soil der Gesam- 
tenergieaufwand fOr das Harten und Anlassen so 
gering wie moglich sein. 

Das erfindungsgemafie Maschinenmesser zum 
Schneiden, Schaien od. dgl. von Holz, Papier od. 
dgl. mit einem Messerkorper, welcher einen 
Schneidenteil, insbesondere mit Schnellstahl auf- 
weist, der mit dem Messerkorper mittel-bzw. unmit- 
telbar metajjisch verbunden ist, mit einem Befesti- 
gungsbereichsteil, welcher zur Aufnahme in einer 
Maschine dient, und gegebenenfalls Ausnehmun- 



gen, Bohrungen od. dgl. aufweist, besteht im 
wesentiichen darin, da/3 der Messerkorper aus zu- 
mindest drei mittel-bzw. unmittelbar metallisch ver- 
bundenen Teilen besteht. wobei der Schneidenteil 
s mit einem Tragerkorper metallisch verbunden ist, 
insbesondere direkt z.B. durch Warmwalzen, Sch- 
mieden od. dgl. verbunden ist und der 
Tragerkorper weiters mit zumindest einem Befesti- 
gungsbereichsteil verschweiflt ist. Ein derartiges 

70 Maschinenmesser weist gegenuber den 
herkommlichen den Vorteil auf, dafl es mit geringe- 
rer Richtarbeit und damit genauer und mit geringe- 
rem Aufwand hergestellt werden kann, wobei eine 
hohere Kombination von Materialien erreicht wer- 

is den kann, da die Materialien entsprechend ihren 
Anforderungen auswahlbar und kombinierbar sind. 

GemaB einem weiteren Merkmai der vorliegen- 
den Erfindung ist der Tragerkorper mit rostarmem 
bzw. rostfreiem Stahl aufgebaut bzw. besteht ins- 

20 besondere daraus, wodurch beispielsweise bei ein- 
em Fumierschneide-oder SchSlmesser oder einem 
sonstigen Messer, auch die geringste Verfarbung 
des Schneidgutes, z.B. durch Abrasion des 
Tragerkorpers auf dem Schneidegut verhindert 

25 werden sod, bzw. eine nachtragliche Oxidation die- 
ser Metallpartikelchen verhindert werden kann. Bn 
derartiges Messer erfOlit selbst hochste Anforde- 
rungen bei besonders sparsamer Material wirtschaft, 
sodafl ein breiter Einsatzbereich gewahrleistet ist. 

30 Gemafl einem weiteren Merkmai der vorliegen- 

den Erfindung ist der Befestigungsbereichsteil mit 
Baustahl, insbesondere aus Baustahl aufgebaut, 
wobei eine besonders hohe mechanische Festigkeit 
gewahrleistet ist, welche gleichzeitig aufgrund der 

35 Materialbeschaffenheit einen besonders weiten An- 
wendungsbereich gestattet. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstei- 
lung eines Maschinenmessers, wobei ein Mes- 
serkorper, welcher einen Befestigungsbereich auf- 

40 weist, mit einem Schneidenteil mittel-bzw. unmittel- 
bar metallisch verbunden wird, insbesondere durch 
Walzen, Schmieden, Schweiflen od. dgl. verbunden 
wird, worauf das Maschinenmesser gehartet, ange- 
lassen und gerichtet. sowie gegebenenfalls 

45 mechanisch, z.B. spanabhebend, bearbeitet wird, 
besteht im wesentiichen darin, dafl der Schneide- 
nteil mit einem Tragerkorper mittel-bzw. unmittel- 
bar metallisch verbunden wird, und diese gemein- 
sam mit zumindest einem Befestigungsbereichsteil, 

so vorzugsweise nachdem der Schneidenteil gemein- 
sam mit dem Tragerkorper warmebehandelt wurde, 
verschweiflt werden. Mit einem derartigen Verfatt- 
ren ist ein besonders einfacher Arbeitslauf 
gewahrleistet, wobei der Warmeaufwand fur die 
Harte-und AnlaBarbeit, sowie die Richtarbeit beson- 
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ders gering -gehalten werden kann. Waiters kann 
nach einem derartigen Verfahren ein besonders 
exakt arbeitendes Messer, welches hohe Standzei- 
ten und zwar sowohl im Schneidenbereich als auch 
im Maschinenbefestigungsbereich aufweist. erhal- 
ten werden. 

Ein besonders geringer Aufwand fUr die Rich- 
tarbeit kann dann erreicht werden, wenn der 
Schneidenteil gemeinsam mit dem Tragerkorper 
nach der Warmebehandlung, jedoch vor dem Ver- 
schei/ten mit dem Befestigungsbereichsteil gerich- 
tet wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand des 
Beispieles und der Zeichnuhgen naher erlautert. 

Es zeigen Fig. 1 ein Maschinenmesser mit 
mehreren Befestigungsteilbereichen, Fig. 2 ein 
Furnierschneidemesser und Fig. 3 ein Quer-, 
schneidemesser f Or Papier. 

Das in Fig. 1 dargestellte Messer weist einen 
Messerkorper 1 auf, welcher aus zumindest drei 
Teiien aufgebaut ist. Ein Tragerkorper 2, z.B. aus 
St 42, weist einen Schneidenteil aus Warmarbeits- 
stahl auf. Dieser Schneidenteil 3 ist durch Auftrags- 
schweifien in einer entsprechenden Ausnehmung 
des Trfigerkorpers aufgebracht worden. Der 
Tragerkorper ist an seiner der Schneide abge- 
wandten Flache 4 mit Befestigungsbereichsteilen 5 
uber SchweiBnahte 6 verbunden. Diese 
SchweiCnahte 6 wurden von beiden Seiten des 
Messers angebracht. Diese Befestigungsbereich- 
steile 5 konnen ebenfalls aus St 42 bestehen. 

Das in Fig. 2 dargestellte Messer weist eben- 
falls einen Tragerkorper 2 auf, auf welchem durch 
Walzen ein Schnellstahl, welcher als Schneidenteil 
3 dient, metallisch verbunden aufgebracht wurde. 
Der Tragerkorper 2 ist Ober Schweiflnahte 6 mit 
einem Befestigungsbereichsteil 5 verbunden. Die- 
ser Teil 5 weist Bohrungen 7 auf, welche zur Befe- 
stigung an der Maschine dienen. 

Bei dem in Fig. 3 dargsteliten Quer- 
schneidemesser fUr Papier ist der Schneidenteil 3 
am Tragerkor per angeschwei/Jt. Der Schnei- 
denkorper 3 weist in Schnittrichtung vor den Befe- 
stigungsbereichsteil 5 und ist im wesentlichen 
prismatisch aufgebaut. Bei einem herkommlich 
ausgefuhrten Querschneidemesser muflten die Tei- 
le 3 und 2 einteilig ausgebildet sein, und mit dem 
Tragerkorper verschweiflt sein. 

Ein Furnierschneidmesser gema/3 Fig. 2 mit 
den Abmessungen 200 x 19 x 1400 mm wurde wie 
folgt gefertigt Ein Tragerkorper aus in Gew.-% C 
0,11, Cr 13,0, Rest Eisen und er- 
schmelzungsbedingte Verunreinigungen wurde 
durch Warm walzen bei 1130 ° C mit einer Auflage 
aus in Gew.-% C 0.53, Cr 8,3, Mo 1,2, W 1,2, Rest 
Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigun- 
gen metallisch verbunden. Der Ruckenbereich, wel- 
cher zur Verbindung mit dem Befestigungsbereich- 



steil dient, hat durch das Walzen einen sphari- 
schen Querschnitt. sodafl zum Verschweifien keine 
zusatzliche mechanrsche Bearbeitung fOr die 
Schweififuge erforderlich ist. Dieser Verbundteil 

5 wird bei 780 bis 800 ° C geglUht, sodann gertch- 
tet,abgelangt und auf 1040 ° C erwarmt und 
sodann in 6l abgeschreckt und bei 200 ° C auf 59 
HRC angelassen. Der so erhaltene Schneidenteil 
mit Tragerkorper wurde mit dem Befestigungsbe- 

70 reichsteil aus St 42, einem unlegierten Baustahl mit 
0,20 Gew.-% Kohlenstoff durch Verscheifien unter 
Schutzgas mit einer Elektrode in Gew.-% C 0,09, 
Si 0,9. Mn 1.5, Rest Eisen und er- 
schmelzungsbedingte Verunreinigungen verbun- 

75 den. Der so erhaltene Korper wurde nicht nachge- 
richtet, mechanisch spanabhebend bearbeitet und 
die Schneide geschliffen. Durch die Werkzeugaus- 
wahl bei dem Tragerkorper und zwar einem rost- 
freien Stahl kann ein Abfarben des Messers auf 

20 das Schneidgut vollauf vermieden werden. 



AnsprUche 

25 1. Maschinenmesser, insbesondere zum 

Schneiden, Schalen od. dgl. von Holz, Papier od. 
dgl. mit einem Messerkorper, welcher einen 
Schneidenteil (3). insbesondere mit Schnellstahl 
aufweist, der mit dem Messerkorper (1) mittel-bzw. 

30 unmittelbar metallisch verbunden ist, mit einem Be- 
festigungsbereich (5), welcher zur Aufnahme in ein- 
er Maschine dient. und gegebenenfalis Ausneh- 
mungen, Bohrungen (7) od. dg. aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 der Messerkorper (1) aus zu- 

35 mindest drei mittel-bzw. unmittelbar metallisch ver- 
bunden Teiien besteht. wobei der Schneidenteil - 
(3) mit einem Tragerkorper (2) metallisch verbun- 
den. insbesondere direkt,.z.B. durch Warmwalzen, 
Schmieden od. dgl. verbunden ist, und der 

40 TragerkSrper weiters mit zumindest einem Befesti- 
gungsbereichsteil (5) verschweiflt ist. 

2. Maschinenmesser nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Tragerkorper (2) mit ro- 
starmem bzw. rostfreiem Stahl aufgebaut ist, insbe- 

45 sondere daraus besteht. 

3. Maschinenmesser nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Befestigungsbe- 
reichsteil (5) mit Baustahl, insbesondere aus Bau- 
stahl aufgebaut ist. 

so 4. Verfahren zur Herstellung eines Ma- 

schinenmessers, insbesondere nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, wobei ein Messerkorper, welcher 
einen Befestigungsbereich aufweist. mit einem 
Schneidenteil mittel-bzw. unmittelbar metallisch 

55 verbunden, insbesondere durch Walzen, Schmie- 
den, Schweiflen od. dgl. verbunden ist, worauf das 
Maschinenmesser gehSrtet, angelassen und 
gerichtet sowie gegebenenfalis mechanisch, z.B. 

3 
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spanabhebend, bearbeitet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Schneidenteil, welcher mit einem 
TrMgerkorper mittel-bzw. unmitteibar metallisch 
verbunden wird, mit diesem gemeinsam, vorzugs- 
weise nachdem der Schneidenteil gemeinsam mit 5 
dem Tragerkorper warmebehandelt wurde, mit zu- 
mindest einem Befestigungsbereichsteil ver- 
schweitft wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 
• kennzeichnet, da/3 der Schneidenteil gemeinsam 
mit dem TragerkQrper nach der 
Warmebehandlung. jedoch vor dem Verschwei/ten 
mit dem Befestigungsbereichsteil gerichtet wird. 
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